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Seiring dengan perkembangan zaman dan teknologi. Sebagian besar kalangan industri 
sudah menggunakan baja sebagai pilihan bahan utama operasional dan bahan baku produksi. 
Proses pemesinan pada mesin bubut tidak terlepas dari parameter pemesinan. Parameter proses 
pemesinan terdiri dari putaran spindel (spindel speed), kedalaman potong (depth of cut), dan 
gerakan pemakanan (feeding). Kecepatan spindel dan laju pemakanan sangat mempengaruhi hasil 
pembubutan. keausan disebabkan oleh temperatur yang tinggi akibat gesekan dua benda, yang 
berpengaruh terhadap umur pahat dan kekasaran permukaan benda kerja yang akan 
mempengaruhi kualitas produk yang dihasilkan. Perubahan parameter pemesinan menyebabkan 
perubahan kekasaran permukaan produk dan keausan pahat (toolwear). Keausan pahat terjadi 
karena getaran dan gesekan dengan benda kerja yang terus-menerus dengan berbagai parameter 
pemesinan. Efek getaran yang muncul pada mesin perkakas sangat berpengaruh. Getaran yang 
tinggi mengakibatkan kualitas benda kerja menjadi kurang baik, umur pahat menjadi pendek. 
Keausan tool dipengaruhi oleh kondisi pemotongan, material dan dimensi benda kerja, serta dimensi 
dan material dari tool yang dipakai. Oleh karena itu perlu adanya penelitian tentang keausan pahat 
pada baja ST42 pengaruh proses pemesinan. Penelitian ini menggunakan pahat HSS. Baja yagng 
digunakan adalah baja ST42 dengan metode audio signal dan konsentrasikan pada keausan pahat, 
menggunakan putaran spindle 790rpm, 940rpm, dan 1300rpm.  Gerak pemakanan 0.06 mm/put, 
kedalaman potong 0.5 mm, 0.75 mm, dan 1 mm. diameter material 25.4 mm.  hasil dari penelitian 
ini dianalisis dengan uji anova dua arah, pada variasi putara spindle didapatkan F hitung > f table 
(224.521 > 4,26), pada  varias kedalaman potong didapatkan F hitung > f table (48.904 > 4.26) .   
artinya h1 diterima bahwa ada perbedaan hasil variasi putaran spindle dan variasi kedalaman potong 
terhadap keausan pahat.  
 





Seiring dengan perkembangan 
zaman dan teknologi. Sebagian besar 
kalangan industri sudah menggunakan 
baja sebagai pilihan bahan utama 
operasional dan bahan Baku produksi. 
Proses pemesinan pada mesin bubut 
tidak terlepas dari parameter 
pemesinan. Parameter proses 
pemesinan terdiri dari putaran spindel 
(spindel speed), kedalaman potong 
(depth of cut), dan gerakan pemakanan 
(feeding) [1]. Kecepatan spindel dan laju 
pemakanan sangat mempengaruhi hasil 
pembubutan. keausan disebabkan oleh 
temperatur yang tinggi akibat gesekan 
dua benda, yang berpengaruh terhadap 
umur pahat dan kekasaran permukaan 
benda kerja yang akan mempengaruhi 
kualitas produk yang dihasilkan [2]. 
Perubahan parameter pemesinan 
menyebabkan perubahan kekasaran 
permukaan produk dan keausan pahat 
(toolwear). Keausan pahat terjadi 
karena getaran dan gesekan dengan 
benda kerja yang terus-menerus 
dengan berbagai parameter pemesinan. 
Efek getaran yang muncul pada mesin 
perkakas sangat berpengaruh. Getaran 
yang tinggi mengakibatkan kualitas 
benda kerja menjadi kurang baik, umur 
pahat menjadi pendek. Keausan tool 
dipengaruhi oleh kondisi pemotongan, 
material dan dimensi benda kerja, serta 
dimensi dan material dari tool yang 
dipakai. Oleh karena itu perlu adanya 
penelitian tentang keausan pahat pada 








Penelitian ini menggunakan 
metode eksperimen nyata dengan 
melakukan pengujian langsung 
dilapangan, setelah mendapatkan data-























Diagram alir penelitian 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN  
 
Data-data yang sudah didapatkan 
disajikan sebagai berikut : 
 
 
Berdasarkan Gambar diatas pada 
proses pembubutan dengan kecepatan 
putaran spindel: 790 rpm, gerak 
pemakanan 0,06 mm, kedalaman 
makan antara  0,5 mm, 0.75 mm dan 
1mm. didapatkan nilai amplitudo 
tertinggi ditunjukkan oleh titik hitam 












berdasarkan Gambar diatas pada 
proses pembubutan dengan kecepatan 
putaran spindel: 940 rpm, gerak 
pemakanan 0,06 mm, kedalaman 
makan antara  0,5 mm, 0.75 mm dan 
1mm. didapatkan nilai amplitudo 
tertinggi ditunjukkan oleh titik hitam 
dengan nilai amplitudo sebesar 0,9922 
dB. 
berdasarkan Gambar diatas pada 
proses pembubutan dengan kecepatan 
putaran spindel: 1300 rpm, gerak 
pemakanan 0,06 mm, kedalaman 
makan antara  0,5 mm, 0.75 mm dan 
1mm. didapatkan nilai amplitudo 
tertinggi ditunjukkan oleh titik hitam 





Berdasarkan Gambar diatas pada 
proses pembubutan dengan kecepatan 
putaran spindel: 790 rpm, gerak 
pemakanan 0,06 mm, kedalaman 
makan antara  0,5 mm, 0.75 mm dan 
1mm. didapatkan nilai keausan pahat 
tertinggi sebesar 0.085 mm. 
 
Berdasarkan Gambar diatas pada 
proses pembubutan dengan kecepatan 
putaran spindel: 940 rpm, gerak 
pemakanan 0,06 mm, kedalaman 
makan antara  0,5 mm, 0.75 mm dan 
1mm. didapatkan nilai keausan pahat 
tertinggi sebesar 0.163 mm. 
 
Berdasarkan Gambar diatas pada 
proses pembubutan dengan kecepatan 
putaran spindel: 1300 rpm, gerak 
pemakanan 0,06 mm, kedalaman 
makan antara  0,5 mm, 0.75 mm dan 
1mm. didapatkan nilai keausan pahat 
tertinggi sebesar 1.723 mm. 
Hasil Perhitungan 
 Selanjutnya yaitu melakukan 
perhitungan keausan pahat melalui 
gambar hasil pengujian. Hasil 
perhitungan disajikan pada tabel 1 
berikut: 











a. F hitung > f table (224.521 < 4,26) 
artinya h1 diterima bahwa ada 
perbedaan hasil variasi putaran spindel 
terhadap keausan pahat.   
b. F hitung > f table (48.904 < 4.26) artinya 
h1 diterima bahwa ada perbedaan hasil 
variasi kedalaman potong terhadap 
keausan pahat. 
c. F hitung > f table (34.795 < 4.26) artinya 
h1 diterima bahwa ada efek interaksi 
antara variasi putaran spindel dan 







Pada penelitian analisis 
suara sebagai indikator keausan 
pahat pada pembubutan baja ST 
42 ini dilakukan pengukuran 
suara pada saat proses 
pembubutan menggunakan 
mikrofon dengan bantuan 
software matlab untuk 
menampilkan grafik sebagai 
output, dimana grafik tersebut 
akan diambil nilai amplitudo 
maksimumnya untuk di analisa 
hubungannya dengan keausan 
pahat. Pada proses pemesinan 
diberikan variasi parameter 
pemesinan yaitu depth of cut, 
dan spindle speed yang 
digolongkan menjadi 3 level 
yang berbeda. Proses 
pengukuran keausan pahat 
dilakukan menggunakan Digital 
Microscope: Dino-Lite AM3111T 
dimana perbesaran yang 
digunakan adalah 200 kali. 
Kesimpulan yang diperoleh dari 
penelitian yang telah dilakukan 
adalah sebagai berikut: 
1. Suara dapat dijadikan 
indikator keausan pahat 
karena dapat menangkap 
suara yang dihasilkan oleh 
mesin dan suara yang 
dihasilkan oleh gesekan 
antara pahat dan benda kerja 
melalui proses filtering. 
2. Parameter pemesinan sangat 
berpengaruh terhadap 
keausan pahat dimana hal ini 
juga mempengaruhi suara 
yang ditimbulkan oleh proses 
pembubutan karena masing-
masing pahat memiliki tingkat 
keausan yang berbeda. 
3. Hasil pengukuran dengan 
suara paling rendah terdapat 
pada proses pembubutan ke-
1 level 1, dimana amplitudo 
maksimum mencapai 0,6797 
dB pada tingkat keausan 
pahat 0,011 mm. Sedangkan 
pengukuran suara dengan 
amplitudo paling tinggi adalah 
pembubutan ke-3 level 3, 
dimana amplitudo mencapai 
0,9922 dB pada tingkat 
keausan pahat 1,723 mm. 
4. F hitung > f table (224.521 > 
4,26) artinya h1 diterima 
bahwa ada perbedaan hasil 
variasi putaran spindel 
terhadap keausan pahat.   
5. F hitung > f table (48.904 > 
4.26) artinya h1 diterima 
bahwa ada perbedaan hasil 
variasi kedalaman potong 
terhadap keausan pahat.   
 
6. F hitung > f table (34.795 > 
4.26) artinya h1 diterima 
bahwa ada efek interaksi 
antara variasi putaran spindel 
dan variasi kedalaman potong 
terhadap keausan pahat.   
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